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ABSTRAK 
Indonesia merupakan negara penghasil tempe terbesar di dunia. Usaha kecil 
dan menegah (UKM) tempe merupakan salah satu yang berkontribusi besar dalam 
menunjang pertumbuhan ekonomi dan menciptakan lapangan kerja baru di Indonesia. 
Persaingan yang begitu pesat pada dunia saat ini membuat tindakan pengendalian 
kualitas di UKM menjadi kunci utama yang sangat memengaruhi  kemajuan dari UKM 
tersebut. UKM Tempe Semanan Jakarta Barat adalah salah satu UKM penghasil tempe 
yang banyak diminati oleh masyarakat Jakarta. 
Penelitian ini menggunakan metode DMAIC untuk pengendalian kualitasnya 
yaitu define, measure, analyze, improve dan control. Hasil dari data yang telah dianalisis 
menunjukkan ada tiga jenis cacat yang terjadi yaitu rasa asam, dimakan hewan dan 
tempe tidak jadi secara sempurna. Cacat yang terjadi pada setiap rumah pengrajin tempe 
menunjukkan adanya data yang berada di luar batas kendali yaitu setelah dilakukan 
perhitungan dengan peta kendali p yaitu UCL 0.18 dan LCL 0, diagram pareto dari 
ketiga cacat tersebut menunjukkan rasa asam (49,4), dimakan hewan (20,5%), dan 
tempe tidak sempurna (30,1%). 
Saran dari penelitian ini adalah harus dilakukan perbaikan dengan memberikan 
pelatihan pada pekerja tempe sehingga proses pencucian tempe menjadi lebih baik 
dengan membentuk organisasi paguyuban khusus untuk memberikan pelatihan secara 
berkala. 
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ABSTRACT 
Indonesia is the largest producer of tempe in the world. Small and medium 
enterprises (SMEs) tempe is one that contributes greatly to supporting economic growth 
and creating new jobs in Indonesia. The intense competition in the world today makes 
quality control measures in SMEs the main key that greatly influences the progress of 
these SMEs. Tempe Semanan SMEs West Jakarta is one of the SME producing tempeh 
that is in great demand by the people of Jakarta. 
This study uses the DMAIC method for quality control, namely define, 
measure, analyze, improve and control. The results of the data that have been analyzed 
show that there are three types of defects that occur, namely sour taste, eaten by 
animals and tempe does not work perfectly. Defects that occur in each tempe crafts 
house show that there are data that are outside the control limit, after calculating with 
p control chart, namely UCL 0.18 and LCL 0, pareto diagrams of the three defects 
showing sour taste (49.4) , eaten by animals (20.5%), and tempe is not perfect (30.1%). 
Suggestions from this study are that improvements should be made by providing 
training to tempe workers so that the tempe washing process is better by forming a 
special association organization to provide regular training. 
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A. PENDAHULUAN 
Indonesia adalah suatu negara yang kaya 
akan kuliner makanan, meskipun pada saat 
ini banyak makanan asing yang masuk ke 
Indonesia, tempe tetap menjadi makanan 
favorit masyarakat karena harga yang relatif 
murah dan mudah ditemukan dimana saja. 
 Indonesia merupakan negara produsen 
tempe terbesar di dunia dan menjadi pasar 
kedelai terbesar di Asia. Sebanyak 50% dari 
konsumsi kedelai Indonesia dijadikan untuk 
memproduksi tempe, 40% tahu, dan 10% 
dalam bentuk produk lain seperti tauco, 
kecap, dan lain-lain (Badan Standardisasi 
Nasional, 2012). 
Tempe adalah makanan yang kaya akan 
protein yang sangat bergizi untuk 
memenuhi kebutuhan sehari-hari oleh 
karena itu kebutuhan akan kedelai sangat 
tinggi untuk memproduksi tempe setiap 
harinya. 
Usaha kecil dan menengah (UKM) 
adalah suatu aset penting bagi suatu negara 
maju dan negara berkembang dalam 
menunjang pertumbuhan ekonomi. UKM 
dapat menciptakan lapangan kerja dan 
dapat mengatasi pengangguran, hal ini 
dapat dilihat bagaimana kontribusi dari 
UKM terhadap produk domestik bruto di 
Indonesia semakin meningkat dan juga 
membantu penyerapan tenaga kerja didalam 
negeri berkisar dari 96,99% sampai 
97,22%. (CNN Indonesia, 2016). 
Peningkatan dan perbaikan terus 
dilakukan pada UKM untuk mengatasi 
kendala dan masalah yang sering terjadi 
demi membantu menyejahterakan industri 
UKM di Indonesia. UKM tempe di 
kampung Semanan Jakarta Barat adalah  
salah satu UKM produksi tempe yang 
sudah berjalan lama dimulai dari tahun 
1900-an sampai dengan saat ini di Jakarta 
dengan jumlah pengrajin kurang lebih 1000 
rumah . Rata-rata tempe yang diproduksi 
setiap harinya adalah 50 kg per rumah 
tangga. Banyak masyarakat sekitar yang 
memiliki minat tinggi untuk mengonsumsi 
tempe. Penjualan tempe secara langsung 
didistribusikan kepada para penjual warteg 
dan pasar–pasar tradisional setempat, 
karena permintaan akan tempe yang sangat 
tinggi UKM terus melakukan pengendalian 
kualitas untuk meminimalisasikan 
kerusakan-kerusakan yang masih terjadi. 
Kecacatan yang muncul tentunya 
akan menimbulkan kerugian bagi para 
pengrajin tempe karena akan menambah 
biaya produksi. Pengendalian kualitas 
terhadap produksi tempe berfungsi untuk 
mengevaluasi dan mengurangi jumlah cacat 
yang terjadi selama ini serta untuk 
meningkatkan kualitas dari produk tempe 
sehingga menjadi lebih baik. 
Salah satu cara agar mampu 
bersaing terhadap tingginya persaingan 
usaha saat ini adalah memprioritaskan 
kualitas produk.  Persaingan dalam usaha 
disebabkan oleh tingkat produktivitas 
perusahaan, rendahnya tingkat harga 
produk, dan kualitas produk (Idris, Sari, 
Wulandari, & Uthumporn, 2016). 
Berdasarkan permasalahan yang 
telah diuraikan di atas, peneliti tertarik 
untuk melakukan penelitian di bidang 
pengendalian kualitas terhadap produksi 
tempe dan untuk mengetahui bagaimana 
cara pengendalian kualitas yang tepat pada 
produksi UKM tempe dengan 
menggunakan metode DMAIC. 
 
B. STUDI PUSTAKA 
Konsep DMAIC (Define, Measure, 
Analye, Improve, Control) merupakan 
metode yang paling umum digunakan untuk 
mengukur penerapan Six Sigma. DMAIC 
dimulai dengan proses Define, Measure, 
Analyze, Improve dan Control (Tannady, 
2015). 
Metode DMAIC digunakan untuk 
meningkatkan proses bisnis yang telah ada. 
DMAIC terdiri dari 5 tahap utama yaitu: 
(Gasperz & Fontana, 2017). 
1. Define 
Tahap define Mendefinisikan sasaran 
peningkatan proses yang konsisten dengan 
permintaan atau kebutuhan, pelanggan dan 
strategi perusahaan (Gasperz & Fontana, 
2017).  Tahap define juga merupakan tahap 
identifikasi awal, dimana harus melihat 
dampak dari permasalahan yang terjadi 
(Tannady, 2015). 
2. Measure  
Mengukur kinerja proses pada saat 
sekarang dan melakukan perbandingan 
dengan target yang telah ditetapkan 
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(Gasperz & Fontana, 2017). Pengukuran 
terhadap kualitas produk akhir dari existing 
process merupakan parameter bagaimana 
menilai kapabilitas proses yang berjalan 
saat ini (Tannady, 2015). 
3. Analyze 
Tahap analyze menganalisis hubungan 
sebab akibat untuk mengetahui faktor-
faktor dominan yang perlu dikendalikan 
(Gasperz & Fontana, 2017). Tahap analyze 
pada DMAIC berfungsi untuk memberikan 
masukan atas prioritas dalam upaya 
penanggulangan penyebab masalah, 
memperlihatkan dampak dari kegagalan 
proses dan produk akhir terhadap 
konsumen, menguraikan penyebab 
kegagalan hingga sampai akar penyebab 
permsalahan dan memberi masukan 
(Tannady, 2015) . 
4. Improve 
Tahap improve mengoptimisasikan 
proses dengan menggunakan analisis 
seperti Design of Experiments (DOE) untuk 
mengetahui dan mengendalikan proses 
sehingga tercapainya kondisi yang optimum 
(Gasperz & Fontana, 2017).  
Tahap ini melakukan berbagai upaya 
untuk mengeliminasi berbagai penyebab 
cacat produk atau kegagalan proses 
(Tannady, 2015). 
5. Control 
Tahap control melakukan 
pengendalian proses secara teratur dan terus 
menerus untuk meningkatkan kapabilitas 
proses untuk menuju target six sigma 
(Gasperz & Fontana, 2017). 
Tahap ini memiliki fungsi supervisi 
atau pengawasan dan monitoring terhadap 
rencana perbaikan yang telah dirancang dan 
dijadwalkan, dengan kata lain proses 
improvement sedang di maintain pada tahap 
ini (Tannady, 2015). 
 
C. METODE 
 Pada tahap pengumpulan data 
dilakukkan dengan cara observasi dan 
wawancara langsung terhadap 20 pengrajin 
tempe untuk mengetahui data-data yang 
berkaitan dengan penelitian seperti jumlah 
produksi setiap harinya, jumlah cacat setiap 
harinya, cara pemasaran dan supplier bahan 
baku. 
 Pada tahap analisis data digunakan 
metode DMAIC (Define, Measure, analyse, 
Improve, Control) . Tahap define 
menggunakan CTQ (Critical to Quantiy) 
untuk mengetahui cacat apa yang paling 
dominan pada tempe, diagram SIPOC 
(Supplier, Input, Process, Output, Control) 
digunakan untuk memberikan gambaran 
menyeluruh terhadap keseluruhan proses 
kerja. Tahap measure menghitung DPMO 
dari produk, nilai Six Sigma produk tempe 
untuk mengetahui tingkat sigma dari 
produk tersebut, dan menghitung control 
chart dengan menggunakan p-chart. Tahap 
analyze menggunakan diagram Ishikawa 
(fishbone) untuk menganalisa faktor-faktor 
apa saja yang menyebabkan cacat. Tahap 
improve menggunakan FMEA untuk 
melakukan perbaikan kualitas. Tahap 
control menerapkan saran dan perbaikan 
yang telah ditinjau sebelumnya untuk 
mengontrol bahawa produk tetap memiliki 
kualitas yang baik. 
 Pada tahap kesimpulan dan saran berisi 
kesimpulan dari penelitian yang telah 
dilakukan dan memberi saran untuk 
penelitian yang akan datang. 
 
D. HASIL STUDI 
Setelah didapatkan beberapa data yang 
dibutuhkan maka dilakukan pengendalian 
kualitas dengan menggunakan metode 
DMAIC (Define-Measure-Analyze-
Improve-Control). 
1. Define 
Tahap define dimulai dengan 
menentukan dan mendefinisikan deskripsi 
dari CTQ (Critical To Quality) yang 
berkaitan dengan standar kualitas dan 
dimensi-dimensi kualitas yang harus dijaga. 
Tiga penyebab cacat pada tempe  yaitu rasa 
asam pada tempe,  dimakan hewan dan 
tempe tidak jadi secara sempurna, ketiga 
cacat ini yang paling sering terjadi. 
2. Measure 
Pada tahap ini dilakukan perhitungan 
peta kontrol p dengan sampel konstan untuk 
mengetahui UCL (Upper Control Limit) 
dan LCL (Lower Control Limit). Peta 
kendali p adalah suatu alat yang secara 
grafis digunakan untuk memonitor dan 
mengevaluasi apakah suatu aktivitas atau 
proses berada dalam pengendalian kualitas 
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secara statistika atau tidak sehingga dapat 
memecahkan masalah dan menghasilkan 
perbaikan kualitas Data hasil pengambil 
sampel dapat dilihat pada Tabel 1 dengan 
peta kendali hasil perhitungan dapat dilihat 
pada Gambar 1 dan Gambar 2. 
Tabel 1 : Peta Kendali P – Sampel Konstan 
No Jumlah 
Sampel 
Produk 
Cacat 
Proporsi 
1 50 4 0,08 
2 50 4 0,08 
3 50 2 0,04 
4 50 2 0,04 
5 50 3 0,06 
6 50 5 0,1 
7 50 6 0,12 
8 50 12 0,24 
9 50 5 0,1 
10 50 3 0,06 
11 50 4 0,08 
12 50 2 0,04 
13 50 4 0,08 
14 50 4 0,08 
15 50 5 0,1 
16 50 1 0,02 
17 50 7 0,14 
18 50 4 0,08 
19 50 3 0,06 
20 50 3 0,06 
Total 83  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1 : Peta Kendali p 
Setelah dilakukan perhitungan 
ternyata observasi ke 8 berada di luar batas 
kontrol maka dilakukan perhitungan 
kembali dengan mengeluarkan data pada 
observasi ke 8 dengan hasil perhitungan 
sebagai berikut : 
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Gambar 2 : Peta Kendali p revisi 
 
Setelah dilakukan perhitungan kembali, 
tidak ada lagi yang berada di luar batas 
kendali baik batas kendali atas maupun 
batas kendali bawah. UCL nya adalah 0,18 
dan LCL nya adalah 0. 
3. Analyze 
Tahap ini akan menganalisis apa cacat 
yang paling dominan pada tempe. Diagram 
Pareto digunakan untuk melihat persentase 
antara setiap cacat yang memiliki 
persentase paling dominan. Diagram ini 
menunjukkan masalah berdasarkan 
banyaknya kejadian. 
 
No Jenis Cacat Jumlah 
Cacat 
Persen-
tase 
1 Rasa Asam 
pada tempe 
41 49,4% 
2 Dimakan hewan 17 20,5% 
3 Tempe tidak 
sempurna 
25 30,1% 
Total 83 100% 
 
Tabel diatas menunjukkan jenis 
cacat rasa asam pada tempe mmepunyai 
persentase 49,4%, selanjutnya jenis cacat 
dimakan hewan dengan persentase 20,5 % 
dan jenis cacat tempe tidak sempurna 
dengan persentase 30,1%. Berikut adalah 
diagram pareto yang telah dihitung. 
Berdasarkan hasil dari diagram 
pareto dapat dilihat bahwa cacat yang 
paling dominan adalah cacat rasa asam 
pada tempe, maka difokuskan pengendalian 
kualitas pada cacat ini. 
Gambar 3 : Diagram Pareto 
4. Improve 
Setelah dilakukan perhitungan 
persentase dengan diagram pareto maka 
dilakukan analisis terhadap cacat 
dominan dengan diagram ikan 
(fishbone diagram). Berikut adalah 
hasil analisis cacat rasa asam pada 
tempe dengan menggunakan 
diagram fishbone. 
 
 
Rasa asam pada 
tempe
ManusiaMetodeLingkungan
MaterialMesin
Kurangnya pengalaman 
dan peatihan bagi para 
pekerja
Proses pencucian 
yang tidak bersih
Proses peragian tempe 
yang tidak rata
Mesin yang digunakan 
masih sangat 
konvensioanal
Bahan baku (kacang kedelai) 
yang kurang berkualitas
Lingkungan produksi 
kurang bersih
 
Gambar 4 : Diagram Fishbone 
 
5. Control 
Tahap control menjadi tahap terakhir 
dalam metode DMAIC dan belum 
diimplementasikan di UKM tempe 
Semanan, langkah-lamgkah yang dapat 
dilakukan adalah sebgaai berikut : 
1. Para pengrajin tempe harus secara 
ketat dalam mengontrol dan 
memperhatikan prosedur 
pembuatan tempe terutama pada 
proses pencucian dan pemeraman. 
2. Melakukan pengawasan pada setiap 
perbaikan yang akan dilakukan.  
3. Pihak pengelola UKM lebih baik 
membentuk suatu organisasi 
Jumlah Cacat 41 25 17
Percent 49,4 30,1 20,5
Cum % 49,4 79,5 100,0
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paguyuban yang dikhusukan untuk 
memberikan pelatihan bagi pekerja 
tempe secara berkala sehingga 
dapat dilakukan perbandingan 
apakah telah mengalami 
peningkatan dari proses produksi 
yang sebelumnya. 
 
E. KESIMPULAN 
Berdasarkan analisis dan pembahasan 
yang telah dilakukan, maka kesimpulan dari 
penelitian ini yaitu sebagai berikut: 
1. Jenis-jenis cacat yang terjadi 
berdasarkan penelitian yang dilakukan 
di UKM tempe Semanan Jakarta Barat 
adalah rasa asam yang muncul disaat 
proses produksi tempe telah selesai, 
dimakan hewan yang menyebabkan 
banyak plastik pembungkus tempe 
menjadi berlubang dan tempe menjadi 
tidak utuh sehingga tidak dapat dijual 
dan tempe tidak jadi secara sempurna 
yang disebabkan oleh proses fermentasi 
yang tidak rata dan proses pengeraman 
yang tidak tepat. 
2. Beberapa faktor utama yang 
menyebabkan cacat pada tempe yaitu 
mesin yang digunakan masih sangat 
konvensional, proses pencucian bahan 
baku yang tidak bersih, bahan baku yang 
datang kurang berkualitas dan area 
lingkungan kerja yang kurang bersih dan 
nyaman. 
3. Cara pengendalian kualitas pada UKM 
tempe semanan Jakarta Barat adalah 
dengan menganalisis cacat-cacat apa 
saja  yang terjadi pada tempe dan 
memberikan beberapa solusi terhadap 
penyebab cacat yaitu membeli dan 
mengganti mesin konvensional menjadi 
mesin yang lebih canggih dan otomatis, 
memberikan pelatihan dan bimbingan  
yang secukupnya kepada para pekerja 
sebelum melakukan proses produksi dan 
menggunakan mesin dalam proses 
pencucian sehingga akan lebih bersih, 
Memberikan pelatihan dan bimbingan  
yang secukupnya kepada para pekerja 
sebelum melakukan proses produksi dan 
menggunakan mesin dalam proses 
pencucian sehingga akan lebih bersih 
serta Membersihkan dan merawat area 
produksi secara berkala.  
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